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La presente invention est relative a un appareil 
pour envider des fibres sur un tube, et elle concerne 
particulierement un perfectionnement a un proceed 
pour former des fibres de verre par etirage de ces 
fibres a partir d'un bain de verre en fusion et envi- 
dage des fibres a une vitesse elevde sur un tube de 
formage. 

Un procede* pour former des fibres de verre sous 
forme de filaments textiles continus est decrit et 
repr&ente* dans ie brevet des £tats-Unis d'Amerique 
n° 2.391.870 du 21 mai 1943 Ce procede* consiste a 
etirer des filaments de verre a partir d'un bain de 
verre en fusion a une vitesse elevee, par exemple 
1 520 a 6 080 ra/mn. Le verre passe par des orifices 
manages dans un manchon et forme des cones de 
verre au nez des orifices. Les filaments individuels 
sont etires a partir des cdnes de verre et sont rassem- 
bles en un brin lorsqu'ils passent sur un guide. 
Ensuite, le brin est envide sous une forme ouverte 
sur un tube de formage tournant rapidement. 

Aucune torsion n'eet exercee sur ie brin k mesure 
qu'il se forme ainsi, et on applique un liant aux fila- 
ments avant 1'envidage du brin sur le tube pour les 
unir ensemble et maintenir 1'integrite* du brin 
Ondesire former sur le tube de formage un envidage 
ouvert et non un envidage paralleie regulier, pour 
faciliter I'enlevement du brin du tube. Si Von utilise 
un enroulement paralleie regulier, il est tres diffi- 
cile, quand les filaments se rompent, d'enlever le 
brin n'ayant pas subi de torsion. Dans ce cas, les 
spires successives du brin s'emmgient et il devient 
rapidement impossible de devider le brin et de Ven- 
lever du tube. L'enroulement ouvert est tel que le 
brin est deplace" par translation sur la longueur du 
tube pour former un nombre de spires relativement 
faible sur le tube, c'est-a-dire de 2 a 5 spires ou 
plus pour un paquet d'une longueur comprise entre 
178 et 254 mm pour chaque translation sur la lon- 
gueur du tube. Avec ce type d'enroulement, les 
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spires successives du brin se croisent en faisant 
entre elles un angle minimum d'au moins 5°. 

Le guide-fil metallique helicoldal a translation 
decrit dans le brevet precite a donne* toute satisfac- 
tion pour animer un brin d'un mouvement de trans- 
lation a la vitesse tres elevee qu'on utilise pour envi- 
der le brin sur un tube de formage. Non seulement 
ce guide-fil tourne autour de son axe geomdtrique, 
mais encore il est ammo* d'un mouvement alternatif 
axial pour repartir le brin sur la longueur du tube. 
Ce type de guide-fil exige que ie brin soit soumis a 
une certaine tension minimum lorsqu'il passe sur les 
surfaces formant des cames du guide-fil, afin que le 
brin soit maintenu sur ces surfaces de cames lors- 
qu*elles tendent a le repousser vers Tune ou 1'autre 
des extremites du tube. Le brin tend naturellement a 
revenir au centre du tube de formage et il existe une 
tension minimum qui est necessaire pour contre- 
carrer cette tendance et maintenir le brin a sa posi- 
tion convenable sur la surface de came afin d'obtenir 
renroulement ouvert desire. Si cette tension devient 
trop grande, les filaments individuels du brin 
risquent alors de se rompre k 1'endroit du guide de 
groupage des filaments par suite de la friction exces- 
sive qu'ils subissent en passant sur celui-ci. Des que 
Pun des filaments se rompt, le brin entier se brise 
habituellement, 

Le probleme de la tension exercee sur le brin s'est 
complique" du fait qu'on desire que ie procede d'ob- 
tention des fibres de verre soit entierement mis en 
osuvre a un seui (Stage alors qu*il etait anterieurement 
execute a deux Stages. Dans le procede de la tech- 
nique anterieure, le manchon et le tube de formage 
etaient si eloignes 1'un de 1'autre que le manchon et 
le guide de groupage etaient disposes a un etage et 
que ie tube de formage et le guide-fil k va-et-vient 
etaient places k l*6tage en dessous. On estimait que 
le proced6 a deux etages dtait necessaire pour a ssure 
les inclinaisons convenables des fibres lorsqu'elle 
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passaient du manchon sur ie guide de groupage et 
j usque but le tube de forma ge. Le proceed de la 
technique anterieure n^cessitait pour sa raise en 
ceuvre un operateur k cbaque etage. On desire main- 
tenant mettre en ceuvre le proce<i6 de formation de 
fibres a un seul etage, le manchon et ie tube de for* 
mage etant plus pres Tun de Tautre de sorte qu'un 
seul operateur peut assurer Texecution du proced6. 
Ce dernier agen cement impose au procede des con- 
ditions d'inclinaisons et de tension plus severes. 

La presente invention a pour objet la production 
d'un brin de fibres de verre obtenu conformement 
au procea'e precite dans lequel le manchon et le tube 
de formage sont separes par une distance minimum. 
L'invention vise egalement la production de longs 
paquets d'un brin de fibres de verre sur un tube de 
formage. II est desirable d'obtenir ces caracteris- 
tiques en n'imposant qu'un minimum de tension au 
brin au cours du procede* de formation de fibres. 

Conformement a la presente invention, on a concu 
un procede pour former un brin de fibres de verre 
qui consiste : a tirer une plurality de filaments a 
partir d'un bain de verre en fusion; a faire passer ies 
filaments sur un guide pour ies grouper sous forme 
d'un brin ; a envoyer le brin a un poste de transla- 
tion; a determiner une legere translation du brin 
iorsqu'il passe entre le guide de groupage et le poste 
de translation; a enrouler sur un tube toumant ie 
brin anim6 d'un mouvement de translation; enfin a 
determiner un va-et-vient relatif du poste de transla- 
tion et du tube sur une ligne droite paraflele a Taxe 
du tube, afin que Tenroulement du brin puisse se 
faire sur toute la longueur du tube, ce procetle* e*tant 
caracterise par le fait qu'on maintient une position 
relative constante du guide de groupage et du poste 
de translation pour reduire au minimum la 
course de translation du brin entre le guide et le 
poste. 

Sur le dessin annexe : 

La fig, 1 est une vue sche'matique de l'appareil 
objet de 1'invention, iHustrant les variables du pro- 
cede; 

La fig. 2 est une vue laterale de la fig. 1 iHustrant 
un mode de realisation de 1'invention; 

La fig. 3 est une vue laterale de la fig, 1 similaire a 
la fig. 2, mais illustrant un autre mode de realisation 
de rinvention. 

On a represents sur la fig. 1 un four de fusion de 
verre dont Tavant-creuset 10 contient un bain de 
verre en fusion 11 et comporte un manchon 13 fixe" 
k la partie inferieure du four. Le manchon comporte 
une serie d'orifices en forme de bees 14 par lesqueb 
le verre en fusion s'ecoule et forme de petits cdnes 15 
suspendus aux bees des orifices 14. Les bees sont 
habituellement disposes en un certain nombre de 
rangees, par exemple 4 16 ou plus, comprenant 
chacune de nombreux bees de maniere que le 
nombre total des bees soit d'environ 204 ou 408. II 
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peut exister un nombre plus faible ou plus grand d e 

beCS danS le nianrTifvn, 

Des filaments de verre 16 sont tires k partir des 
cdnes de verre 15 k une vxtesse tres elevee, e'est-a- 
dire entre 1 520 et 6 080 ™/™™ f et 3s sont envides 
sur un tube de formage 18 toumant rapidement, 
dont le diametre exterieur peut etre compris appro* 
ximativement entre 152 et 175 mm et qui peut tour- 
ner entre environ 2 000 et 10 000 tours/minute. 

Les filaments de verre sont group 6s sous forme 
d'un brin 19 lorsqu'ils passent sur un guide de grou- 
page 20 avant d'etre envides sur le tube 18. Habi- 
tuellement, un liant liquids et un luhrifiant, tel 
qu'une combinaison d'amidon et d'huile veggtale, 
sont appliques aux filaments du brin k mesure que 
ceux-ci passent sur un tampon de feutre, qui est 
place* sur le guide 20 et est satur 6 du liant et du lubri- 
fiant. Le liant et le lubrifiant peuvent etre projetes 
sur le tampon au moyen d'un applicateur 22. 

A mesure que le brin 19 est envide sur le tube 18, 
il est rapidement anim6 d'un mouvement de transla- 
tion, pour constituer un enroulement ouvert sur la 
longueur du tube, au moyen d'un guide-fil 24 k 
translation. Ce dernier est constitue* par un arbre ou 
broche 26 supportant deux elements formant came 
27 complementaires coniques en fii metallique dis- 
poses en spirale. L'arbre est entraine en rotation 
entre 1 000 et 2 500 tours/minute par un moteur 29 
monte sur un socle 30. L'axe geomeirique de l'arbre 
26 est paraliele k celui du tube 18. Le guide-fil 24 k 
translation est dispose' pres du tube 18 a un endroit 
ou il intercepte le brin k mesure que ce dernier passe 
du guide de groupage 20 a la peripherie du tube 18. 
Dans le proceu'e du brevet precite ie guide-fil 24 k 
translation est concu de maniere a ailer et venir dans 
la direction de son axe par deplacement de ce guide- 
fil, du moteur et du socle mobile sur lequel celui-ci 
est mont£, tan d is que dans la presente invention le 
guide-fil toume mais ne se deplace pas ou n'est pas 
anim.6 d'un mouvement de va-et-vient dans le sens 
axial* 

Le guide de groupage 20 est dispose directement 
sous le centre du manchon 13. On adopte cette dis- 
position pour maintenir k une valeur minimum 
['angle a, qui est V angle compris entre le filament 
exterieur et une droite verticale partant du cdne hors 
duquel le filament exterieur est tire. II faut que le 
tube de formage soit decale d'un an^e (3 par rapport 
k une droite verticale partant du manchon et passant 
par le guide 20, cet angle etant compris entre la droite 
verticale et une droite reliant ce guide et la peri- 
pherie du tube sur lequel le brin est envide. H faut 
que Tangle /3 soit toujours iegerement superieur k 
Tangle a pour que le filament exterieur 40 soit main- 
tenu dans la gorge du guide 20. L'angle /3 augmente 
rapidement et regulierement d'une faible valeur en 
raison de la hauteur des surfaces de came 27 du 
guide-fil 24 de translation k mesure que le brin est 
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deplac6 longitudinalement dans les deux sens sur 
ces surfaces de decame. 

Un autre angle a considerer dans la mise en posi- 
tion relative du guide de groupage 20, du guide de 
translation 24 et du tube de fonnage 18 est l'angle <P 
qui est compris entre une droite reliant le guide 20 
et le centre du paquet de brin forme sur le tube et 
une droite reliant le guide 20 et I'extremite du paquet 
de brin but le tube. L'angle p se trouve dans un plan 
inclin6 par rapport au plan on se trouvent les angles 
a et 0. 

Lamport ance de la tension sur le brin est deter- 
mine par les angles et, (3 et <p. L'angle a est deter- 
mine par la largeur W du manchon 13 et la distance 
a entre le manchon et le guide 20. Lorsque W aug- 
mente et/ou que a diminue, a augmente. Dans la 
technique anterieure on donnait a la distance a une 
valeur de 1'ordre de 1,015 m et a W une valeux de 
1'ordre de 101,5 a 304,5 mm. Quand l'angle a aug- 
mente, il faut que l'angle (2 augmente, parce que, 
comme on Ta dit ci-dessus, il faut que /3 soit toujours 
legerement superieur k a pour que le filament exte- 
rieur 40 soit maintenu sur le tampon precite et le 
guide 20. 

La distance b et l'angle <p font Egalement varier 
l'angle 0. La distance b est la distance comprise entre 
le guide 20 et le tube de formage 18 et, dans la 
technique anterieure, elle etait de 1'ordre de 2 m, 
soit approxirnativement le double de la distance a. 
Quand b diminue, <p augmente pour une largeur 
donnee d'une course de translation t sur le tube. Le 
brin se deplace longitudinalement dans les deux sens 
sur le guide de translation 24 a mesure que ce dernier 
tourne. Dans le brevet precite, le guide 24 lui-mSme 
est anime* d'un mouvement de va-et-vient sur un 
trajet paraueie a I'axe du tube. Quand <p augmente, 
le brin tend plus fortement, au cours de son mouve- 
ment de translation, a revenir a I'axe reliant le guide 
20 et le centre du paquet forme sur le tube, et il est 
plus difficile de maintenir le brin a l'endroit appro- 
prie sur la surface de came en fil metaliique du guide 
de translation 24 lorsque ce dernier tourne. Pour 
maintenir le brin a l'endroit approprie sur le guide 
24, particulierement aux extremites du guide, il est 
n^cessaire d'augmenter la tension du brin entre le 
guide 24 et le tube. On obtient ce resultat en aug- 
mentant l'angle j3. 

Pour transformer ce procede, d'un procede a deux 
Stages a un procetle" a un seul etage, on peut voir 
qu'il faut diminuer les distances a et b % et on se 
propose de les diminuer jusqu'a ce que leurs valeurs 
respectives soient approxirnativement egales a 760 et 
890 mm. II est egalement desirable d'augmenter la 
largeur W du manchon pour augmenter le nombre 
d'orifices et de filaments qui sont produits par un 
seul manchon. De plus, il est desirable de perfection- 
ner le procede en produisant un paquet plus long sur 
le tube de formage. On peut voir que chacune de ces 
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mod i fications a pour effet d'augmenter les angles a, 

et <p et, de ce fait, d'augmenter la tension sur le 
brin et la friction qu'il suhit a mesure qu'il passe sur 
le guide de groupage 20. 

On a iliustre sur la fig. 2 un mode de realisation de 
la presente invention pour modifier le procede* de- 
crit dans le brevet precite. Grace h cette modification, 
l'angle (p peut avoir une valeur minimum et on 
obtient ainsi un angle j3 minimum, ce qui est neces- 
saire pour que le filament exterieur 40 soit maintenu 
sur le guide de groupage 20. On obtient ce resultat 
en maintenant le guide de translation 24 dans une 
position fixe par rapport a une droite reliant le guide 
et le centre du paquet a former sur le tube 18. Le 
guide 24 tourne mais il n'est pas amine* d'un mou- 
vement de va-et-vient axiaL De ce fait, l'angle <p est 
maintenu a un minimum. Pour constituer le paquet 
sur toute la longueur du tube 18, ce dernier est 
anime d'un mouvement de va-et-vient sur son axe a 
mesure qu'il tourne. On obtient ce resultat en ani- 
mant d*un mouvement de va-et-vient le socle mobile 
42 supportant le moteur 44 qui entraine en rotation 
la broche sur laquelle le tube est monte. On obtient 
ce mouvement de va-et-vient au moyen d'un moteur 
reversible 46 relid, en vue du foncrionnement, au 
socle 42 pour le faire aller et venir dans une glis- 
siere 48. 

Dans le mode de realisation iliustre sur la fig. 3, le 
guide de translation 24 est anime d'un mouvement 
alternatif dans le sens de son axe par deplacement 
du socle 60 dans une glissiexe 62, grace a un dispo- 
sitif approprie, par exemple un moteur a mouvement 
alternatif 64 qui est fix6 au socle. 

Le guide de groupage 20' est anime d'un mouve- 
ment de va-et-vient sur un trajet parallele h I'axe 
geometrique du guide de translaticn 24 et en syn- 
chronisme avec le mouvement de vs«*3t-vient de ce- 
lui-ci. Lorsque le guide de translation 24 se deplace 
vers une des extremites du paquet de spires, le guide 
20' se deplace egalement dans la meme direction, et 
lorsque le guide 24 revient vers le centre du paquet 
et est deplace vers son autre extrernite, le guide 20' 
se deplace 6galement dans cette seconde direction. 
Le guide de groupage 20' se deplace approxirnative- 
ment sur la meme distance que ie guide de transla- 
tion 24 au cours de ces mouvements de va-et-vient 
reguliers et continus. On peut obtenir ce resultat en 
montant le guide 20' sur des elements de bad 72 et 
74 rigidement fixes au socle 60 sur lequel sont mon- 
ths le guide de translation 24 et le moteur 29 de ce 
dernier. Lorsque le socle est aiiime d'un mouvement 
alternatif pour faire aller et venir le guide 24, le 
guide 20' est egalement anime d'un mouvement de 
va-et-vient sur la meme distance. Dans ce mode de 
realisation, le moteur 54 et le tube 18 ne sont pas 
animes d'un mouvement de va-et-vient. 

On donne ci-apres a titre d'exemple les conditions 
de fonctionnement de I'apparefl objet de la presente 
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invention. Le brin 19 se deplace k une vitesse de 
3 657 m par minute et ii est en vide sax an tube de 
formage 18 ayant un diametre exterieur d'environ 
160 mm et tournant appromnativement a 7 000 
tours/minute. Le guide de translation 24 touroe k 
environ 2 000 tours/minute et 3 deplace le brin le 
long du tube sur une distance comprise entre environ 
635 et 1 270 mm a cbaque demi-tour. Le tube 18 ou 
le guide de translation 24 et le guide 20 sont animes 
d'un mouvement altematif longitudinal toutes les 
dix secondes pour que i'envidage du brin puisse se 
faire sur la longueur du tube. 

La present e invention a pour objet : 

A. Un proced6 pour former un brin de fibres de 
verre qui consiste k etirer une plurality de filaments 
k parttr d'un bain de verre en fusion, k faire passer 
les filaments sur un guide pour les grouper en un 
brin, k envoyer le brin a un poste de translation, k 
determiner un faible mouvement de translation du 
brin lorsqu'ii passe entre le guide de groupage et 
ledit poste, k envider but un tube tournant le brin 
anime* d'un mouvement de translation, et k prove- 
quer un mouvement de va-et-vient relatif du poste 
de translation et du tube sur une droite parallele k 
1'axe de ce dernier, afin que I'envidage du brin puisse 
se faire sur toute la longueur du tube, ce proced6 
presentant en outre les caracteristiques suivantes 
prises isoleznent ou en oombinaison : 

1° B. consiste k maintenir constante la position 
relative du guide de groupage et du poste de transla- 
tion pour require au minimum la course de transla- 
tion du brin entre le guide et ledit poste; 

2° Le poste de translation et le guide de groupage 
Bont maintenus fixes pendant le mouvement de va-et- 
vient du tube;. 



3° Le poste de translation et le guide sont animes 
d'un mouvement altematif k runisson sur des axes 
gebm&riques paralleles k cehri du tube. 

B. Un appareil pour la mise en ceuvre du proce'de 
vise" sous A, pour former un brin de fibres de verre, 
comportant un recipient pour un bain de verre en 
fusion, un mancbon dispose* k la partie inferieure du 
recipient, et un dispositif pour etirer des filaments 
de verre k partir du mancbon, ce dispositif compre- 
nant un guide pour grouper les filaments en un brin, 
un tube tournant sur lequel peut a'enrouler le brin, 
et un guide de translation rotatif montl pres du 
tube, ce guide et le tube pouvant afler et venir 1'un 
par rapport a fautre sur une droite parallele k 1'axe 
du tube pour repartir le brin sur ie tube sous forme 
d'un enroulement ouvext, ledit appareil presentant 
en outre les caracteristiques suivantes prises isole- 
znent ou en combinaison : 

4° Le guide de groupage et ie guide de translation 
sont supported de maniere que leur position relative 
reste sensiblement constante; 

5° Le tube est anim6 d'un mouvement altematif 
dans un sens axial pendant I'envidage, et le guide de 
groupage est support^ dans une position fixe; 

6° Le guide de translation et le guide de groupage 
sont animes d'un mouvement de va-et-vient sur un 
trajet parallele a 1'axe du tube; 

7° Le guide de translation comprend deux ele- 
ments de came complementaires independents moc- 
tea sur un axe de maniere k porter contre le brin et k 
le faire afler et venir longitadinalement au tube k 
mesure que le guide de translation touroe. 

Sod6t£ dite : PITTSBURGH PLATE CLASS Company 
Pax procnralion s 
D.-A. Casalonga 
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